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Alhamdulillah, Puji dan syukur kepada Allah SWT atas limpahan berkat dan rahmat-Nya, 
sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan kerja praktek di PT. Unilever Indonesia Tbk., 
Surabaya–Jawa Timur. Adapun maksud dari penyusunan laporan kerja praktek ini adalah 
memenuhi salah satu persyaratan untuk menyelesaikan program studi di Jurusan Teknik 
Industri.  
Tujuan utama dalam kerja praktek ini adalah untuk memberikan wawasan kepada 
mahasiswa mengenai dunia industri dan penerapan ilmu yang telah diperoleh selama duduk di 
bangku kuliah. Pada kesempatan ini pula penulis tidak lupa untuk mengucapkan terima kasih 
kepada berbagai pihak yang telah membantu penulis dalam melaksanakan kerja praktek 
hingga penyusunan laporan kerja praktek ini dapat terselesaikan dengan baik kepada : 
1. Bapak Ir. Suryadi Ismadji, MT., PhD., selaku Dekan Fakultas Teknik Universitas 
Katolik Widya Mandala Surabaya. 
2. Bapak Ig. Joko Mulyono, STP., MT., selaku Ketua Jurusan Teknik Industri 
Universitas Katolik Widya Mandala Surabaya, yang telah memberikan ijin 
pelaksanaan kerja praktek ini. 
3. Bapak Julius Mulyono, ST., MT., selaku sekretaris Jurusan Teknik Industri 
Universitas Katolik Widya Mandala Surabaya dan selaku dosen pembimbing  yang 
telah memberikan petunjuk dan pengarahan dalam penyusunan laporan kerja praktek 
ini. 
4. Bapak Harry Juanda, selaku  mantan Manager MED PT. Unilever Indonesia Tbk., 
Surabaya,  yang telah  memberikan gambaran dan pengarahan tentang MED dan IT. 
5. Ibu Hermi Sri Witarsih, selaku Assistant Manager MED PT. Unilever Indonesia Tbk., 
Surabaya, dan selaku pembimbing lapangan, yang telah mendampingi dan 
memberikan pengarahan untuk menyelesaikan kerja praktek ini. 
6. Ibu Aprisa Grenty Kurnia Putri, Bapak Faisyal Afandi, dan Bapak Bhima Hentarto, 
selaku staff MED PT. Unilever Indonesia Tbk., Surabaya, yang telah memberikan 
pengarahan untuk menyelesaikan kerja praktek ini. 
7. Bapak F. Muchbin dan Bapak Jupri, sebagai penilai presentasi akhir hasil kerja 
praktek di PT Unilever Indonesia Tbk., Surabaya. 
8. Bapak Alfari Firdaus dan Ibu Ratri Retnaningsih, selaku bagian HRD PT. Unilever 
Indonesia Tbk., Surabaya, yang telah membantu dalam proses penerimaan penulis di 
perusahaan. 
9. Bapak Surya,  yang telah memberikan  safety induction tentang pabrik PT. Unilever 
Indonesia Tbk., Surabaya. 
10. Semua operator line D16  personal care PT. Unilever Indonesia Tbk., Surabaya, yang 
telah membantu selama pengamatan. 
11. Keluarga penulis, Bapak dan Ibu, yang telah memberikan refrensi perusahaan tempat 
kerja praktek senantiasa memberi dukungan dan motivasi kepada penulis. 
12. Semua pihak terkait yang telah membantu sehingga laporan kerja praktek ini dapat 
selesai dengan baik. 
Semoga laporan kerja praktek ini dapat memberikan manfaat baik untuk penulis 
maupun bagi para pembaca. Penulis memohon maaf apabila terjadi kesalahan baik yang 
disengaja maupun tidak disengaja.  Penulis berharap semoga laporan kerja praktek ini dapat 
bermanfaat bagi para pembaca sekalian. Akhir kata, penulis mengucapkan banyak terima 
kasih dan besar harapan penulis akan kritik dan saran yang membangun dari para pembaca 
sekalian. 
 


















PT. Unilever Indonesia Tbk di Rungkut Surabaya bergerak di bidang home and 
personal care dengan berbagai produk yang dihasilkan untuk memenuhi kebutuhan 
masyarakat. memiliki tiga factory (work center) yaitu Personal Care, Personal Wash,dan 
Dove Factory setiap bagian produksi masing-masing mengerjakan produk-produk dan 
tahapan-tahapan produksi yang berbeda. Untuk mencapai ketepatan waktu tersebut maka 
diperlukan proses produksi yang efektif dan efisien. Sehingga cara yang telah ditempuh oleh 
perusahaan ini adalah dengan menambah mesin baru pada line D–16 (Personal Care). Mesin 
baru ini dinamakan mesin case packer. Namun, dengan adanya penambahan mesin baru ini, 
perusahaan ingin mengetahui jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan dalam mengoperasikan 
mesin – mesin yang ada pada line D–16 tersebut. Karena perusahaan berasumsi bahwa adanya 
mesin baru ini maka tidak memerlukan tenaga kerja dalam jumlah yang banyak. Untuk itu 
diperlukan adanya identifikasi aktivitas tenaga kerja selama proses produksi dengan 
menghitung performance rating dan untuk melakukan pengukuran waktu kerja secara objektif 
yang bertujuan untuk menentukan waktu standar kerja dengan menggunakan metode work 
sampling sehingga diketahui jumlah tenaga kerja optimal yang seharusnya ditenaga kerjakan 
serta produktivitas masing–masing tenaga kerja dalam setiap elemen proses produksi.  
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